esp@cenet - Document Bibliography and Abstract 



Page 1 of 1 



Method and device for severing and discharging structural groups of different cross-sections or cross 
dimensions behind a cold shearing machine. 



Patent Number: 


EP0039888 


Publication date: 


1981-11-18 


Inventor(s): 


BERZ GERHARD 


Applicant(s): 


SCHLOEMANN SIEMAG AG (DE) 


Requested Patent: 


□ EP0039888. A3. B1 


Application Number: 


EP19810103404 19810506 


Priority Number(s): 


DE19803018425 19800514 


IPC Classification: 


B21D43/28; B23D33/00 


EC Classification: 


B21B39/34. B23D33/00. B21D43/28C 


Equivalents: 


r DE3018425. f JP57001699 


Cited Documents: 


DE1652760: DE1905476U: DE2427810; DE2805572 



Abstract 



1 . A method of severing and discharging groups of profiled rods (P) of varying cross-section of transverse dimensions 
downstream of a cold shear (1) with a shear gauge (6a) disposed downstream, the groups of profiled rods (P), which are 
supported on a conveying plane and severed by an upper blade (4) which can be raised and lowered, being discharged 
transversely to the conveying line, characterized in that during the part cutting the group of profiled rods (P) to be- 
separated is lowered from the conveying plane as far as the level of the transverse conveying line, and after the 
supporting plane which can be raised and lowered is free it is raised again to the starting position. 
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Verfahren und Einrichtung zum Abtrennen und Abfordern von Gruppen von Profilstaben verschiedener 
Querschnittsform bzw. QuerschnittsgroBe hinter einer Kaltschere 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Einrichtung zum Abtrennen und Abfordern von 
Gruppen von Profilstaben verschiedener Quer- 
schnittsform bzw. QuerschnittsgroBe hinter einer 
Kaltschere mit einem nachgeordneten Sche- 
renvorstoB, wobei die auf einer Zuforderebene 
sich abstutzenden, von einem heb- und senkba- 
ren Obermesser abgetrennten Gruppen von Pro- 
filstaben quer zur Zuforderlinie abgefordert 
werden. 

Nach einem aus der Praxis bekannten Stand 
der Technik werden die von der Kaltschere ab- 
getrennten Gruppen von Profilstaben als Teil- 
oder Handelslangen direkt hinter der Kaltschere 
mittels heb- und senkbarer Kettenforderer von 
dem hinter der Kaltschere befindlichen 
Forderrollgang abgehoben und wahlweise nach 
einer Oder nach beiden SeHen quer zur Zu- 
forderlinie abgefordert. 

Weiter wird zum Stand der Technik auf die DE- 
A-16 52 760 verwiesen, durch welche berelts be- 
kannt ist, im AnschluB an eine Kaltschere eine 
heb- und senkbare Forderlinie anzuordnen. 

Auch ist durch die DE-U-19 05 476 bei einem 
Pallettenstetigforderer bereits vorgeschlagen 
worden, die Querforderlinie gegenuber einer Zu- 
forderlinie heb- und senkbar auszubilden. 

Zum Schneiden der Gruppen von Profilstaben 
werden ublicherweise Dach-, Schrag- Oder stu- 
fenformige Messer verwendet. Kleine Rund- und 
Fiachquerschnitte werden mit glatten Messern 
geschnitten, wahrend fur dicke Rundab- 
messungen (>2Omn0) und fur Profilquer- 
schnitte profilierte Messer verwendet werden. 

Der Teilschnitt erfolgt mit dem heb- und senk- 
bar ausgebildeten Obermesser gegenuber einem 
feststehenden Untermesser. Urn ein Quetschen 
bzw. Verbiegen der Profilstabe beim Schnittvor- 
gang zu vermeiden, wurde der vordere Teil des 
der Kaltschere nachgeordneten Forderrollgangs 
auch bereits als Wippe ausgebildet, so daB die 
schnittseitigen Enden der Teiliangen beim Teil- 
schnitt nach unten ausweichen konnen. Das Ab- 
tragen der abgetrennten Gruppe von Profilstaben 
erfolgt mittels heb- und senkbarer Kettenforderer, 
d. h. t die Gruppe von Profilstaben wird von dem 
der Kaltschere nachgeordneten Forderrollgang 
abgehoben und quergefdrdert. 

Bei kleinen Profilstaben mit Rund- bzw. Flach- 
profilabmessungen, die mit glatten Messern ge- 
schnitten werden, bereitet das Anheben und 
Querfordern der Gruppen von Profilstaben keine 
Schwierigkeiten. Bei dickeren Rundstaben sowie 
Profilquerschnltten, welche mit Profilmessern ge- 
schnitten werden, wird das Anheben und 
Querfordern, Insbesondere bei groBeren 
Messerlangen, schwierig. Durch das Dach- bzw. 
Schragmesser Oder stufenformige Messer und 
durch die wegen der GroBe des Scherenhubes 
bedingte Messeroffnung konnen die Profilstabe 
infolge Anhebens der Kettenforderer beim Aus- 
tragen im oberen Scherenmesser hangenbleiben. 



Urn dieses zu vermeiden, miissen die Gruppen 
von abgetrennten Profilstaben nach dem Schnitt 
zunachst aus dem Bereich der Scherenmesser 
vorgefordert werden, wozu das Anheben des 
5 VorstoBschildes erforderlich ist, urn anschlie- 
Bend vom Kettenforderer angehoben und querge- 
fordert zu werden. Eine solche Arbeitsweise hat 
jedoch zusatzliche Pausenzeiten beim Untertei- 
len der Gruppen von Profilstaben zur Folge, 
10 wodurch die voile Durchsatzleistung der Kalt- 
schere nicht ausgenutzt werden kann, so daB 
Engpasse im Arbeitsablauf und eine Produktions- 
minderung daraus resultieren. 
Aufgabe der Erfindung ist, die Nachteile bisher 
15 bekannter Einrichtungen zu beheben, indem der 
Abtransport der geschnittenen Profiistabgruppe 
storungsfrei und unter optimalem Durchsatz er- 
folgt, sowie den Hub des Obermessers der Kalt- 
schere unter Beriicksichtigung des groBten zu 
20 unterteilenden Profilquerschnittes so gering wie 
moglich auszubilden. 

Zur Losung der gestellten Aufgabe wird ein 
Verfahren zum Abtrennen und Abfordern von 
Gruppen von Profilstaben verschiedener Quer- 
25 schnittsform bzw. QuerschnittsgroBe hinter einer 
Kaltschere mit nachgeordnetem ScherenvorstoB 
vorgeschlagen, bei dem wahrend des Teil- 
schnittes die Gruppe von abzuteilenden Profilsta- 
ben aus der Zuforderebene bis auf das Niveau der 
30 Querforderlinie abgesenkt und nach Freiwerden 
der heb- und senkbaren Auflageebene diese wie- 
der in die Ausgangsposition angehoben wird. 

In weiterer Ausbildung des Verfahrens wird 
wahrend des Teilschnittes die Gruppe von abzu- 
35 teiienden Profilstaben aus der Zuforderebene zu- 
nachst urn einen Teilhub bis unter die Schnittebe- 
ne und nach dem Teilschnitt weiter bis auf das 
Niveau der Querforderlinie abgesenkt. 
Die Einrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
40 fahrens ist dadurch gekennzeichnet. daB die 
Querfordereinrichtung ortsfest und mit ihrer 
Forderebene unterhalb der Zuforderebene des 
der Kaltschere nachgeordneten Forderrollgangs 
angeordnet und der Forderrollgang direkt Oder 
45 stufenweise bis unter die Forderebene der 
Querfordereinrichtung absenkbar ausgebildet ist. 

Der Forderrollgang hinter der Kaltschere ist in 
zwei oder mehr miteinander wahlweise kuppelba- 
re heb- und senkbare Rollgangsabschnitte unter- 
50 teilt. An dem abforderseitigen Ende der 
Querfordereinrichtung sind Sammelmulden oder 
Bindestationen angeordnet. 

Vorteil eines derartigen Verfahrens bzw. einer 
derartigen Einrichtung zum Abtrennen und Ab- 
55 fordern von Gruppen von Profilen ist, daB die 
abzuteilenden bzw. abgeteilten Gruppen von Pro- 
filstaben bereits fruhzeitig aus dem Bereich des 
oberen Profilmessers der Kaltschere nach unten 
abgesenkt werden und somit diese nicht beim 
60 Quertransport mit ihren scherenseitigen Enden 
hangenbleiben konnen, so daB Storungen beim 
Abtransport der abgetrennten Gruppe von Profil- 
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staben, insbesondere bei groBeren Profilquer- 
schnitten, mit Sicherheit vermieden werden. Die 
Gefahr des Verbiegens der Enden der Teillangen 
im Bereich der Messer entfallt, so daB auf den 
Einbau einer Wippe verzichtet werden kann. 

Die Absenkbewegung der abgetrennten Profil- 
gruppe auf die Querfordereinrichtung hat den 
weiteren Vorteil, daB der Messerhub des Ober- 
messers bei gleichen Profilquerschnitten ver- 
ringert werden kann, so daB die Kaltschere bau- 
lich ieichter und damit kostenmaBig billiger wird. 
Andererseits konnen bei gleichem Messerhub 
langere Messer zur Erhohung des Durchsatzes 
der Kaitschere verwendet werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung stellt 
die Zeichnung dar. Es zeigen 

Figur 1 die Kaltschere mit nachgeordnetem 
Forderrollgang und Querfordereinrichtung in der 
Seitenansicht, 

Figur 2 die dem Forderrollgang zugeordnete 
Querfordereinrichtung nach Fig. 1 in der Seiten- 
ansicht im Prinzip, 

Figur 3 die Kaltschere mit nachgeordnetem 
Forderrollgang und Querfordereinrichtung nach 
dem Teilschnitt in der Seitenansicht und 

Figur 4 die dem Forderrollgang zugeordnete 
Querfordereinrichtung nach Fig. 3 in der Seiten- 
ansicht im Prinzip. 

In den Fig. 1 bis 4 ist mit 1 eine Kaltschere mit 
feststehendem Untermesser3 und heb- und senk- 
barem Obermesser4 bezeichnet. Mit dem 
Stander der Kaltschere 1 ist eine Fuhrungsbahn 5 
verbunden, langs der ein VorstoBwagen 6 mit 
einem nachgiebig gelagerten yorstoBschild 6a 
auf einen der gewunschten Lange der abzutei- 
lenden Gruppe von Profilstaben P ent- 
sprechenden Abstand von der Schnittstelle der 
Scherenmesser 3, 4 verfahrbar ist. Die in Handels- 
oder Teillangen zu teilende Gruppe von Profilsta- 
ben P wird mittels eines Zuforderrollgangs in der 
Forderrichtung R durch die Mauloffnung der 
Messer 3, 4 der Kaltschere 1 uber einen dieser 
nachgeordneten, beispielsweise in mehrere Un- 
terabschnitte9a, 9b unterteilten Forderrollgang 
bis vor das VorstoBschild 6a bewegt. Die Roll- 
gangsabschnitte 9a, 9b sind auf getrennten Tra- 
verse n 10a, 10b heb- und senkbar gelagert. Der 
Hubantrieb der Rollgangsabschnitte 9a, 9b 
besteht jeweils aus elnem Hubzylinder 11, dessen 
Kolbenstange 11a an ein Zuggestange 12 ange- 
lenkt ist. An das Zuggestange 12 sind urn orts- 
feste Drehachsen 13 schwenkbewegllche 
Winkelhebel 15, 15a angelenkt, deren freies Ende 
an den Traversen 10a, 10b drehbeweglich gela- 
gert Ist. Quer zur Forderrichtung R des 
Forderrollgangs mit den Rollgangsab- 
schnitten9a, 9b sind in der Rollenteilung unter- 
halb der Forderebene des Forderrollgangs endlos 
umlaufende Querfdrdereinrichtungen, beispiels- 
weise Kettenforderer 16, auf ortsfesten Wellen 18 
angeordnet, die ebenfalls den Rollgangsab- 
schnitten9a, 9b zugeordnet sind. An dem einen 
Ende der Kettenforderer 16 sind Sammelmulden 
20 bzw. nicht weiter dargestellte Bindemaschinen 
angeordnet, wahrend dem anderen Ende der. 



Kettenforderer 16 eine weitere Querfordereinrich- 
tung 21 moglicherweise zugeordnet ist. Die Ab- 
senkbewegung der Rollgangsabschnitte 9a bzw. 
9a und 9berfolgt uber die Hubantriebe 11 ab- 
5 hangig von der Bewegung des Obermessers4 
beim Teilschnitt. Der Kettenforderer 16 bzw. die 
weitere Querfordereinrichtung 21 konnen zum 
Uberfordern der Gruppen von Teillangen T auf 
die weitere Querfordereinrichtung 21 in an sich 

10 bekannter Weise in Richtung der Pfeile H in- 
nerhalb des Hubes der Rollgangsabschnitte 9a, 
9b heb- und senkbar ausgebildet werden. 
Die Betriebsweise der Aniage ist folgende : 
Die Gruppe von Profilstaben P wird mittels des 

15 Zuforderrollgangs 8 in der Forderrichtung R 
durch das geoffnete Obermesser4 uber den Roll- 
gangsabschnitt 9a bis vor das VorstoBschild 6a 
gefahren, welches auf die gewunschte Schnitt- 
lange der Handels- Oder Teillangen T ausgerich- 

20 tet ist. Sodann wird das fur Profilstabe P groBerer 
Querschnitte als profiliertes Messer ausgebildete 
Obermesser4 zum Teilschnitt gegen das testste- 
hende Untermesser 3 bewegt. Wahrend des Teil- 
schnittes wird uber den Hubzylinder 11 der Roll- 

25 gangsabschnitt 9a bzw. 9a, 9b abgesenkt, so daB 
beim Offnen des Obermessers4 die abgetrennte 
Gruppe von Teillangen T auf dem Rollgangsab- 
schnitt9a bzw. 9a, 9b mit nach unten bewegt 
wird, wodurch die messerseitigen Enden aus dem 

30 Profil des Obermessers4 der Absenkbewegung 
des Rollgangsabschnittes9a folgen und anderen- 
ends die Teillangen T aus dem Bereich des Vor- 
stoBschildes 6a nach unten abgesenkt werden 
(vergleiche Fig. 3). Das Absenken des Rollgangs- 

35 abschnittes 9a bzw. 9a, 9b mit der Gruppe von 
Teillangen T kann entweder in einer durchge- 
henden Absenkbewegung dlrekt bis unter die 
Forderebene des Kettenforderers 16 oder stu- 
fenweise urn einen Teilhub bis unter die Schnltt- 

40 ebene und nachfolgend urn einen weiteren Teilhub 
bis unter die Forderebene des Kettenforderers 16 
erfolgen, urn die Gruppe von Teillangen T vom 
Rollgangsabschnitt 9a bzw. 9a, 9b auf den Ketten- 
forderer 16 abzulegen. Nachdem die Gruppe von 

45 Teillangen T auf dem Kettenforderer 16 aus dem 
Bereich des Rollgangsabschnfttes 9a bzw. 9a, 9b 
seitlich quergefordert worden ist, wird der Roll- 
gangsabschnitt 9a bzw. 9a, 9b wieder in die obere 
Lage angehoben, so daB mittels des Zuforderroll- 

50 gangs 8 die vor den Scherenmessern 3, 4 befind- 
liche Gruppe von Profilstaben P durch das ange- 
hobene "Obermesser 4 wieder bis vor das Vor- 
stoBschild 6a zum nachsten Teilschnitt vorgefor- 
dert werden kann. 

55 Das vorbeschriebene Absenken der Gruppe 
von Teil- bzw. Handelslangen T beim Teilschnitt 
hat einerseits den Vorteil, daB die Teillangen T 
nach dem Teilschnitt mit ihren Enden gleich aus 
dem Bereich des als Profilmesser ausgebildeten 

60 Obermessers4 und des VorstoBschildes 6a nach 
unten abgesenkt werden, so daB ein mogliches 
Verklemmen der Enden der Teillangen T in dem 
Obermesser 4 vermieden wird und andererseits 
infolge der Absenkbewegung der Teillangen T 

65 nach dem Teilschnitt der Hub des Obermessers 4 
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verringert werden kann, d. h., die Kaltschere 1 
ieichter baut und damit biiliger wird. AuBerdem 
wird die Durchsatzleistung der Kaltschere infolge 
Verringerung der Nebenzeiten sowie die 
Betriebssicherheit erhdht. Auch konnen bei 
gleicher Scherenleistung langere Messer 3, 4 ver- 
wendet werden, wodurch die Anzahl der Profilsta- 
beP je angeforderter und zu unterteilender 
Gruppe von Profilstaben vergrdBert wird. Daruber 
hinaus kann auf die bisher erforderliche Wippe 
hinter der Kaltschere 1 verzichtet werden. 

In den Fig. 2 und 4 slnd die den der Kaltsche- 
re 1 nachgeordneten Rollgangsabschnitten 9a, 
9b zugeordneten Querforderelnrichtungen vor 
und nach dem Teilschnitt in der Seitenansicht 
dargestellt. Das Abfordem der abgetrennten 
Gruppe von TeillangenT kann sowohl uber 
eine endlose Querfordereinrichtung 16 zu 
Sammelmulden 20 bzw. nlcht weiter dargestell- 
ten Bundbindestationen oder in der anderen 
Rlchtung uber einen weiteren endlosen 
Querforderer 21 bzw. in der Zufdrderrichtung R 
uber einen den Rollgangsabschnitten 9a, 9b 
nachgeordneten Abforderrollgang 19 zu Stapei- 
stationen erfolgen. 

Der der Kaltschere 1 nachgeordnete Forderroll- 
gang kann, wie in den Fig. 1 und 3 dargestellt, in 
zwei oder mehr unabhangig oder gemeinsam 
betatigbare Rollgangsabschnitte unterteilt 
werden, wodurch sich bei kurzen Gruppen von 
abgetrennten Teillangen T die Moglichkeit ergibt, 
diese erst unter Anheben des VorstoBschildes 6a 
langs und dann weiter querzufdrdern. Auch da- 
durch konnen zur Erhohung des Scherendurch- 
satzes nachteilige Pausenzeiten vermleden 
werden. 



AnsprUche 

1. Verfahren zum Abtrennen und Abfordem 
von Gruppen von Profilstaben (P) verschiedener 
Querschnittsform bzw. QuerschnittsgroBe hinter 
einer Kaltschere (1) mit nachgeordnetem Sche- 
renvorstoB(6a), wobei die auf einer Zufdrderebe- 
ne sich abstutzenden, von einem heb- und senk- 
baren Obermesser (4) abgetrennten Gruppen von 
Profilstaben (P) quer zur Zuforderlinie abge- 
fordert werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
wahrend des Teilschnittes die Gruppe von abzu- 
teilenden Profilstaben (P) aus der Zuforderebene 
bis auf das Niveau der Querfdrderlinie abgesenkt 
und nach Freiwerden der heb- und senkbaren 
Auf lageebe ne d iese wieder in d ie Ausgang spos I- 
tion angehoben wird. 

2. Verfahren nach Anspruchl, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wahrend des Teilschnittes die 
Gruppe von abzuteilenden Profilstaben (P) aus 
der Zuforderebene zunachst um einen Teilhub bis 
unter die Schnittebene und nach erfolgtem Teil- 
schnitt weiter bis auf das Niveau der Querforderli- 
nie abgesenkt wird. 

3. Einrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens zum Abtrennen und Abfordem von 
Gruppen von Profilstaben (P) verschiedener 



Querschnittsform bzw. QuerschnittsgroBe hinter 
einer Kaltschere (1) mit nachgeordnetem Sche- 
renvorstoB (6a) nach den Anspruchen 1 oder 2, 
bestehend aus einer Kaltschere (1) mit be- 

5 wegllchem Obermesser (4) und feststehendem 
Untermesser (3) mit nachgeordnetem Fdrderroll- 
gang und in der Rollenteilung angeordneter 
Querfordereinrichtung (16), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ortsfeste Querfdrdereinrich- 

10 tung(16) mit ihrer Forderebene unterhalb der 
Zuforderebene des der Kaltschere (1) nachge- 
ordneten Forderrollgangs (9a, 9b) angeordnet ist, 
und der Forderrollgang (9a, 9b) direkt oder stu- 
fenweise bis unter die Forderebene der 

15 Querfordereinrichtung (16) absenkbar ausge- 
bildet ist. 

4. Einrichtung nach Anspruch3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Forderrollgang in zwei 
oder mehr miteinander wahlweise kuppelbare 

20 heb- und senkbare Abschnltte (9a, 9b) unterteilt 
ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den Enden der Querforder- 
einrichtung (16) Sammelmulden (20) oder Bund- 

25 bindestationen zugeordnet sind. 

6. Einrichtung nach Anspruch3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem einen Ende der 
Querfordereinrichtung (16), diese uberlappend, 
eine weitere Querfordereinrichtung (21) zuge- 

30 ordnet ist. 

7. Einrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB den 
Abschnitten (9a, 9b) des Forderrollgangs in der 
Forderrichtung (R) ein Abforderrollgang (19) 

35 nachgeordnet ist. 



Claims 

40 1. A method of severing and discharging 
groups of profiled rods(P) of varying cross-sec- 
tion of transverse dimensions downstream of a 
cold shear (1) with a shear gauge (6a) disposed 
downstream, the groups of profiled rods(P), 

45 which are supported on a conveying plane and 
severed by an upper blade (4) which can be raised 
and lowered, being discharged transversely to the 
conveying line, characterized in that during the 
part cutting the group of profiled rods (P) to be 

50 separated is lowered from the conveying plane as 
far as the level of the transverse conveying line, 
and after the supporting plane which can be 
raised and lowered is free it is raised again to the 
starting position. 

55 2. A method according to Claim 1 , charac- 
terized in that during the part cutting the group of 
profiled rods (P) to be separated is first lowered 
from the conveying plane by a partial stroke to 
below the cutting plane and after part cutting has 

60 been completed is lowered further to the level of 
the transverse conveying line. 

3. A device for performing the method of sever- 
ing and discharging groups of profiled rods (P) of 
varying cross-section or transverse dimensions 

65 downstream of a cold shear (1) with a shear 



4 



7 



0 039 888 



8 



gauge (6a) disposed downstream according to 
Claim 1 or 2, comprising a cold shear (1) with a 
movable upper blade (4) and a stationary lower 
blade (3) with a conveying roller table disposed 
downstream and a transverse conveying device 
(16) disposed in the roller spacing, characterized 
in that the conveying plane of the station- 
ary transverse conveying device (16) is disposed 
below the conveying plane of the conveying roller 
table (9a, 9b) disposed downstream of the cold 
shear (1), and the conveying roller table (9a r 9b) is 
designed in such a way that it can be lowered 
directly or in stages to below the conveying plane 
of the transverse conveying device (16). 

4. A device according to Claim 3, characterized 
in that the conveying roller table is subdivided 
into two or more portions (9a, 9b) which can be 
raised and lowered and which may optionally be 
connected together. 

5. A device according to Claim 3, characterized 
in that collecting throughs(20) or binding 
stations are associated with the ends of the 
transverse conveying device (16). 

6. A device according to Claim 3, characterized 
in that a further transverse conveying device (21) 
is associated with one end of the transverse 
conveying device (16) and overlaps it. 

7. A device according to any one of the preced- 
ing Claims, characterized in that a discharge 
roller table (19) is disposed downstream of the 
portions (9a, 9b) of the conveying roller table in 
the conveying direction (R). 



Revindications 



1. Procede pour tronconner et evacuer des 
groupes de profiles (P) de differentes formes et 
dimensions de section derriere une cisaitle a 
froid (1) comportant une butee en aval (6a), les 
groupes de profiles (P), reposant dans le plan 
d'amenee et tronconnes par un couteau supe- 
rieur(4) anim6 d'un mouvement de montee et 
descente, etant evacues perpendlculairement a la 
ligne d'amenee, caracterise en ce que pendant la 
coupe, le groupe de profiles (P) a trongonner est 
abaisse depuis le plan d'amenee jusqu'au niveau 
de la ligne d'evacuation transversale ; et en ce 
qu'apres liberation du plan d'appui, anime d'un 



mouvement de montee et de descente, ce plan 
soit a nouveau releve a sa position de d6part. 

2. Procede selon la revendication 1, caracte- 
rise en ce que pendant la coupe le groupe de 
5 profiles (P) a tronconner est tout d'abord abaisse, 
depuis le plan d'amenee, d'une course partielle, 
jusqu'en dessous du plan de coupe, puis, la 
coupe effectuee, est a nouveau abaisse jusqu'au 
niveau de la ligne d'evacuation transversale. 

10 3. Dispositif pour I'execution du proc6de de 
tronconnage et d'evacuation de groupes de profi- 
les (P) de differentes formes et differentes tallies 
de section derriere une cisaille a froid (1) compor- 
tant une butee disposee en aval (6a), selon les 

15 revindications 1 ou 2, constitue d'une cisaille a 
froid (1) comportant un couteau sup6rieur 
mobile (4) et un couteau inferieur fixe (3) avec 
transporter a rouleaux dispose en aval et avec 
un dispositif d'evacuation transversale (16) dis- 

20 pose dans la distribution des rouleaux, caracte- 
rise en ce que le dispositif fixe d'evacuation 
transversale (16) est dispose avec son plan de 
transport en dessous du plan d'amenee du trans- 
porter a rouleaux (9a, 9b) dispose en aval de la 

25 cisaille a froid (1) ; et en ce que le transporteur a 
rouleaux (9a, 9b) est concu de facon a pouvoir 
s'abaisser directement ou par degres jusqu'en 
dessous du plan de transport du dispositif 
d'evacuation transversale (16). 

30 4. Dispositif selon la revendication 3, caracte- 
rise en ce que le transporteur a rouleaux est 
divise en deux ou plus troncons(9a, 9b), qui 
peuvent etre animes d'un mouvement de montee 
et descente et qui peuvent etre a volonte couples 

35 entre eux. 

5. Dispositif selon la revendication 3, caracte- 
rise en ce que des goulottes de collecte(20) ou 
des postes d'empaquetage correspondent aux 
extremites du dispositif d'evacuation transver- 

40 sale (16). 

6. Dispositif selon la revendication 3, caracte- 
rise en ce qu'a I'une des extremites du dispositif 
d'evacuation transversale (16) et chevauchant 
celle-ci, correspond un autre dispositif d'evacua- 

45 tion transversale (21). 

7. Dispositif selon I'une des revendications 
pr6cedentes caracterise en ce qu'en aval des 
troncons(9a, 9b) du transporteur a rouleaux, 
dans la direction de transport (R), est dispose un 

50 transporteur a rouleaux d'evacuation (19). 
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